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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Aufgeben- und Zieisteilung: 

Der Erfindung liegt das ProWem lugrunde, et'ne Durohfuh- 
rung»6ffnung in einen Stumpfetrumpf odor Stumpfschutzer 
gleicn weJcher Materialatarke oder Haratellungatecihnologle 
^Jl^ Ugm c ' datt di0M D^hfShrungsoffflung heutlgan 
und kunftigen Formen und Anzahl von BefaBtlgunflselemen- 
ten des Prothasanschaftea an. der Sfllkonhfilee auch bel 
QuorBchnittehintarschneidungon und/oder -einkerbunaen/ 
-biegungen, Immor angepaSt hergesteilt warden kann. 
Die erzlertan Vortelle beatehen inebeeondera darin, daB 
neben der Anlage der DurcMuhrungeoffnung in jeder mogN- 
chen und denkberen Querachnitteform und Anzahl der 
■ Durchfuhrungwiamente die Uufgeraueche effekfaV vermin. 
p dart warden. 
Losung: 

Die Maschen einaa herkommUchan Stumpfatrumpfa warden 
in efner Form Im Bereich der Spitze ao mit Elastomer fWert 
daS danach ohna Maachanlauf eina Durchfuhrungsofmuno 
ausgastaiw warden kann. Die eneugte Eiastomarachicht 
*ann auch ubar da* Goindmaterial hfnausstehen 
Anwendungagebfet: 

Sie betrifft Prothesenhimvnfttel und ihre Haratellung. 
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Beschreibung immer die Neugier und Aufmcrksamkeit Dritter her- 

vorrufen und damit der Integration der Behlnderten 
Die Erflndung betrifft ein Verfahren zur Herctellung entgegenwirken, nicht wesentlich vermindert werden. 
eines Stumpfstrumpfes far Beinprothesentrager oder ei- Der in den Hauptanspruchen angegebenen Erfindung 
nes Stumpfschutzcrs fur Armprothesentr&ger sowie die 5 licgt das Problem zugrunde, die DurchfGhrungsoffnung 
verfahrensgemfiB hergestellten Erzeugnisse Stumpf* in einera Stumpfstrumpf oder Stumpfschtttzer gleich 
strumpf oder StumpfschUtzer. Beide Erzeugnisse wcr- welcher Materialstarke oder Herstellungstcchnologie 
den fiber einer direkt auf dcm jcweiligen Stumpf aufge- so zu erzeugen, daB diese DurchfOhrungsoffnung heuti- 
rollten und ein Befestigungselement fflr den Prothesen- gen und kflnftigen Fonnen und Anzahl von Befesti- 
schaft tragenden Silikonhttlse aufgezogen und mflssen 10 gungseleraenten des Prothesenscbaftes an der Silikon- 
fur das durchzuftlhrende Befestigungselement ausgebil- hfllse, auch bei Querschnittshinterschneidungen und/ 
det sein. Sie haben sowohl technische Funktionen, wie oder -einkerbungen/-biegungen, immer angepaBt her- 
Schutz der SilikonhQlse, Reibungsvermeidung zwischen gestellt werden kann und notigenfalls vom betreuenden 
SilikonhQlse und Prothesenschaft und Ausgleich von Orthopadiemechaniker bei Bedarf verandert werden 
anatomisch bedingten Stumpfschrumpfungen bis zur 15 kann und die Gebrauchseigenschaften verbessert wer- 
Erstellung einer neuen SilikonhQlse, als auch das Wohl- den 

befinden des Patienten betreffende Funktionen, wie Dieses Problem wird durcb die in den Hauptanspru- 
perfekter Silz an der Swkonhnlse, Abpolsterung und cben angegebenen Merkmale geldst In den Unteran- 
Verminderung der Laufgerausche,zu erfQllen. sprfichen werden weitere voneilhafte Ausgestaltungen 

Zunachstwurdendazu die Spitzeribekannter Stumpf- 20 der Erfindung angegeben. 
strumpfe oder Stumpfschutzer, wie sie bei herkommli- Diemitder EifindungendeltenVorteilebestehenins- 
chen Prothesen schon lange im Gebrauch sind, einfach besondere darin, daB ncbcn der Anlage der DurchfQh- 
abgeschnitten. Dies fQhrte zu Maschenlauf. Verlust der rungsoffhuog in jcder raoglichen und denkbaren Quer- 
komprimierenden Eigenschaften, Faltcnbildung des in- schnittsforro und Anzahl der DurchfOhrungseleraente 
stabaenGestricksundrelativkurzerNutzungsdauer.so 23 die Laufgerausche effektiv vermindert werden, die 
daB dies nicht befriedigen konnte. Durchfuhrbarkeit des jeweiligen Befestigungselemen- 

Zur Verbesserung der Situation wurden Losungen tes verbessert wird und zusatzlich tageszeitliche oder 
vorgeschlagen, bei gestrickten Stumpfstrumpfen dazu auflentemperaturbedingte anatomische Veranderun- 
eine DurchfOhrungstiffnung stricktechnisch auszubil- gen/Schwankungen der Stumpfabmessungen ausgegli- 
d en - 30 chen werden. 

So wird in DE 93 09 472 Ul und DE 43 21 182 vorge- Ein bevorzugtes AusfQhrungsbeispiel der Erfindung 
schlagen, daB diese Durchf OhrungsGffnung in einem ge- wird im folgenden nflher beschriebea 
strickten Stumpfstrumpf durch elnen maschenfesten Eszeigen 

und maschinentechnisch durch Rundstricken geschlos- Fig. l erfindungsgemflBen Stumpfstrumpf in Frottee- 
senen Spitzenabschlufl gebiWet winl Diese Losung ist 35 bindung. 

nur bei glatten Gestricken realisierbar (rechtslinks Bin- Fig. 2 eine Prothesenschaf t-Variante mit SilikonhOtse 

dung). Es sind sonut nur dunne Gestricke herstellbar. und erfmdungsgemaBen Stumpfstrumpf, 

Frotteebindungen, Rippbindungen oder anderc nichtge- dabei werden folgende Bezugszcichcn verwendet: 

stncktc Ausfuhnmgen sind somit nkht realisierbar. Ein 

weitcrer entscheidender Nachtei] ist aber, daB die 40 Bezugszeichenliste 

Durchfuhrungsdffnung durch das Rundstricken quasi 

geschlossen ist und erst durch mechanische Spreizung 1 Stumpfstrumpf 

geoffnet wird. Durch diese erst mechaiusch zu dfmende 2Schaft 

Durchfuhrungsdffnung muB der of tmals aitere oder an- 3Spitze 

derweiug in seiner Motorik und Beweglichkeit noch zu- 45 4 Rand 

satzlich zu einer Amputation eingeschrankte Patient SSchicht 

z.B. beim Prothesensystera "ICEROSS^, "3S" oder 6 Durchfuhrungsofmung 

"ALPS" eine Nylonschnur oder einen Verbindungsstift 7 Befestigungselement 

mOhselig hindurchfahren. Diese Offnung ist rund und 8 SilikonhQlse 

paBt sich in gewissen Grenzen der Form des durchzu- 50 9 Naht(nur halbseitig) 

filhrenden BauteiJes an, wenn diese im Querschnitt ohne 10 Stumpf 

Hinterschnitte ist 1 1 Nylonschnur 

Ein wciterer Vorschlag nach DE 94 17 913 Ul widmet 12 Prothesenschaft 
sich insbesondere der Verbesserung des Kalteschutzes Ein herkdmmlicher Stumpfstrumpf I mit z. B. Frot- 
und des Schrumpfausgleiches des Stumpfes mittels dik- M teebindung besteht aus einem Schaf 1 2 mit einem Rand 4 
kcrer Gestricke. Dies fOhrt zu einer eingestrickten ma- und einer Spitze 3> die durch-eine halbseiu'ge Naht 9 
schenfestenOfmimginderSpitze;DkseistnaturgemaB geschlossen wird. Dieser Stumpfstrumpf 1 besitzt noch 
nicht mehr elastisch und paflt sich somit der Form des keine Durchfuhrungsdffnung 6. Um diese Durchfuh- 
durchzufuhrenden Bauteites nur wenig an. Esmufl somit rungsoffnung 6 maschenfest fur das Grundmaterial her- 
fQr jedes gegenwartige und zukQnfdge Prothesensy- eo zusteUen. wird der Stumpfstrumpf 1 in eine aus einem 
stem eine entsprechend dimensionierte Offnung durch Innen- und einem Auflenteil bestehende ElastomergieB- 
jeweils vertnderte StrKkraaschineneinstellung vorgese- form mit Stanzeinrichtung eingelegt, wobei der Stumpf- 
hen werden, wobei auch hierbei keine Bauteile mit Hin- strumpf 1 fiber die Innenform gestreift wird und die 
terschnitten durch die Offnung voll umschJossen wer- Giefiform Im Bereich der Spitze 3 eine flachenhafte Ver- 
de ^ v r u _ , . * « tiefung entsprechend einer aus Elastomer zuerzeugen- 

Em Nachteil beider Lflsungen, auBer der jeweiligen de Schicht 5 ausgearbeitet hat Nach dcm Schlieflen der 
Anwendbarkeit fflr nur eine Produkutarke, ist aber Form wird Elastomer eingegossen und ausgehartet 
auch. daQ die Laufgerausche des Prothesenstumpfes. die Beim Off nen der Form wird vorzugsweise mittels Aus- 
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druckern eine Durchf fihrungstf ffn ung 6 durch die er- 
zeugte Schicht 5 und durch das von ausgehartetera Ela- 
stomer durchdrungene und fixierte Grundmaterial des 
Stumpfstrumpfes 1 ausgestanzt 

Der Patient rollt bekanntermaBen eine Silikonhlilse 8 3 
mit emera Bcfcstigungselement 7 und einer daran inte- 
grierten Nylonschnur 11 Uber seinen Stumpf 10. Die 
Nylonschnur 11 und das Befesugungselement 7 werden 
durch die Durchfahrungsoffnung 6 gefuhrt und der 
Stumpfstrumpf 1 tlber die SilikonhQlse 8 gezogen. Da- io 
nach wird in diesem Beispiel mtttels der Nylonschnur 11 
der Prothesenschaft 12 zur Anlage an die Schicht 5 und 
den Stumpfstrumpf 1 herangezogen und rastet mittels 
des durch die Schicht 5 ragenden Befestigungseleraen- 
tes7ein. 15 

Gleichwertig zur beschriebenen Technologie kann 
das Ausstanzen der DurchfQhrungsoffhung 6 auch au- 
OerhaJb der ElastomergicBform erfolgeit Dies bringt 
den Vorteil. daB bei verschiedengcformten Befesti- 

_ gungseiemcntcn 7 die jeweilige DurchfOhrungsaffnung 20 
6 deren Querschnittsform und Anzahl angepaBt ausge- 
stanzt werden kann und das eventueU kompliziertc 
Stanzprofil nicht erst kostenaufwendig in die eigentliche 
Has tome rgieflform cingearbeitet werden muB. 

Statt eines aushartbaren Elastomer kann auch ein 25 
schmelzbarer Elastomer zum Einsatz kommen, der 
durch Aufschmelzen das Grundmaterial durchdringt 
und durch Erstarren flxiert Dabei ist es sowohl mdglich 
diesen schmelzbaren Elastomer als Einlage in die Form 
einzubringen, 2: a als Flocken, Paste oder Gewebe- 30 
stfick, aJs auch den schmelzbaren Elastomer als Faseran- 
teil in das Grundmaterial der Spitze 3 einzuarbeiten, so 
daB zumindest Teile des Grundmaterials verschmelzen. 
Ebenso ist eine [Combination beider Varianten mdglich. 

Die Schicht 5 kann sowohl starker als das Grundma- 33 
terial als auch gleichstark ausgebildet sein und dabei 
ein. und/oder beidseitig fiber das Grundmaterial her- 
ausstehen, was vorzugsweise durch Anordnung der fia- 
chenhaften Ausarbeitung in dem Innenteil und/oder Au- 
flenteil der ElastoraergieBform erreicht werden kann. Je 40 
nach Prothesensystem und Art der verwendeten Befe- 
stigungselemente 7 wird die Schichtdicke gewShlt, urn 
eine mdglichst weitgehende Dtopfung der LaufgerSu- 
schczucrreichea 

Patentansprflche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Stumpfstrump- 
fes (1) oder eines Stumpf schutzers, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Stumpfstrumpf (1) oder 30 
Sturnpfschfltzer aus irgendeinem bekarmten 
Grundmaterial mit unterschiedlichster Material* 
stflrke und nach jeder m6glichen Herstellungstech- 
nologie mit seiner Spitze (3) in eine Vorrichtung rait 
oder ohne Einrichtung zur Offnungseinbringung 53 
eingelegt wird, daB danach ein elastischer Kunst- 
stoff auflen- und/oder innenseitig im Bereich der 
Spitze (3) das Grundmaterial durchdringend und/ 
oder fixierend aufgebracht und/oder ein in dem 
Grundmaterial an der Spitze lokal oder genereU eo 
schon enthaitener glcichartigcr oder ungleicharti* 
ger elastischer Kunststoffbestandteil der Fasern 
das Grundmaterial durchdringend und/oder fixie- 
rend verteilt wird und danach mindestens eine be- 
liebig geformte DurchfOhrungsdffnung (6) einge- 65 
brachtwird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Vorrichtung ein aush&rtbarer 
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elastischer Kunststoff zur Anwendung gelangt und 
ausgehartetwird 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl in der Vorrichtung ein ausgeharteter 
elastischer Kunststoff zur Anwendung gelangt und 
auf geschmolzen wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Durchfahrungsoffnung (6) ausge- 
stanzt wird 

5. Stumpfstrumpf (1) oder StumpfschOtzer, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Grundmaterial im Bereich 
der Spitze (3) von einem elastischen Kunststoff 
durchdrungen und fbdert ist und eine die Quer- 
schnittsform eines entsprechenden Befestigungs- 
elementes (7) sowie seine Anzahl exakt wiederge- 
bende Durchfahrungsoffnung (6) angeordnet ist 

6. Stumpfstrumpf (1) oder StumpfschOtzer nach 
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafl der im 
Bereich der Spitze (3) angeordnete elastische 
Kunststoff als eine uber die Starke des Grundmate- 
rials hinausgehende auf der Innen- und/oder Au- 
fienseite befindliche iaufgerfiuschedampfende 
Schicht (5) ausgebildet ist 
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